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Mars, Incorporated, 6885 Elm Street, 22101-3883 McLean, U.S.A. 
"Verfahren zur Herstellung von dunnwandigen Behaltern aus Folienbahnen und Fertigxings- 

einrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens" 




Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von dunnwandigen Behaltern aus 
Folienbahnen und eine Fertigungseinrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Es ist bekannt, insbesondere fltissige Konsumerprodukte, wie Seifen, Waschmittel und 
Nahrungsmittel in stabile Kunststoffstandbehalter, sogenannte Pouches, einzufullen, die 
aus dunnwandigen Folienbahnen hergestellt werden. 

Aus der DE 100 27 735 CI ist zudem das UltraschallverschweiBen von uberlappenden 
Folienbahnen zum VerschlieCen abgefullter dunnwandiger Behalter bekannt. 
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In der EP 0 917 946 A3 ist ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoff-Standbehaltern 
beschrieben, bei dem mit einer Vielzahl von SchweiBvorrichtungen die verschiedenen 
Nahte durch HeiBverschmelzen von Folienbahnen gebildet werden. Problematisch ist bei 
dem HeiBverschmelzen die Sicherstellung einer gleichbleibenden Nahtqualitat. Zudem : 
sind die benotigten Werkzeuge relativ komplex und teuer und mussen an neue Behalter- 
formen aufwendig angepasst werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur Herstellung von 
diinnwandigen Behaltern aus Folienbahnen bereitzustellen, das die Nachteile des Standes 
| der Technik uberwindet. Ferner besteht eine weitere Aufgabe der Erfindung darin, eine 
Fertigungseinrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens bereitzustellen. 

Die erste Aufgabe wird erfindungsgemafi gelost durch ein Verfahren mit den Schritten: 

a) Herstellen eines schlauchformigen Gebildes aus mindestens einer Folienbahn; 

b) Bilden mindestens einer in das schlauchformige Gebilde hineinragenden Falte; 

c) Ultraschall-Verbinden von Abschnitten planparallel ubereinander liegender Foli- 
enbahnen des gefalteten schlauchformigen Gebildes zur Ausformung der Behal- 

| ter. 

Durch die Herstellung eines schlauchformigen Gebildes aus mindestens einer Folienbahn und 
das Einfalten des Gebildes nach innen kann in kontinuierlicher Fertigung ein Rohling ge- 
schaffen werden, aus dem mit universellen UltraschallschweiBvorrichtungen hochreiBfeste 
Standbehalter mit nahezu beliebigen Formen herstellbar sind. 

Das Herstellen des schlauchformigen Gebildes kann in einer vorteilhaften Ausfuhrungsform 
aus einer Folienbahn durch Umfalten der Folienbahn in Langsrichtung der Folienbahn und 
Verbinden der aneinander angrenzenden Seitenkanten der umgefalteten Folienbahn miteinan- 
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der erfolgen. Auf diese Weise konnen die Behalter aus einer einzigen Folienbahn im FlieB- 
bandprozess nacheinander gefertigt werden. 

Ber einer anderen Ausrulirungsform kann das schlauchfbrmige Gebilde aus Zwei planparallel 
tibereinanderliegenden Folienbahnen gleicher oder unterschiedlicher Breite durch Verbinden 
der aneinander angrenzenden Seitenkanten der beiden Folienbahnen jevveils miteinander her- 
gestellt werden. Der Standboden eines Behalters kann wahlweise aus einer Folienbahn oder 
aus beiden Folienbahnen hergestellt werden. An beiden Langsseitenkanten der Folienbahnen 
ist jeweils eine Verbindungsnaht in Langsrichtung vorgesehen. Durch die Erhohung der 
Breite und Gestaltung geometrischer Form jeder Naht wird die Standhaftigkeit und Stabilitat 
des Behalters erhoht. 



Bei einer dritten vorteilhaften Ausfuhrungsform kann das schlauchfbrmige Gebilde durch 
planparalleles Ftihren von zwei Deck-Folienbahnen tibereinander, Zuflihren von jeweils einer 
Seiten-Folienbahn an die Seitenkanten der planparallel tibereinanderliegenden Deck- 
Folienbahnen, Einfalten der Seiten-Folienbahnen und Verbinden der jeweils aneinander an- 
grenzenden Seitenkanten einer Seiten- und Deck-Folienbahn hergestellt werden. 

Vorzugsweise werden zwei diametral gegenuberliegenden Falten in dem schlauchfbrmigen 
Gebilde gebildet, die jeweils einen Behalterboden bilden. Durch Auftrennen der Deck- 
Folienbahnen in Langsrichtung kSnnen somit jeweils zwei Behalter pro Langsabschnitt gefer- 
tigt werden. Zur optimalen Ausnutzung des Materials sollten die beiden diametral gegentiber- 
liegenden Behalter, insbesondere die Formbehalter mit gelcrtimmter Kontur, hierbei spiegel- 
symmetrisch zueinander sein. Die Falten sind vorzugsweise W-fSrmig, wobei jedoch auch 
eine mehrfache Faltung (WW-fbrmig etc.) mSglich ist. 

Weiterhin ist ein Verfahren vorteilhaft, bei dem durch UltraschallschweiBen und Ultraschall- 
schneiden Konturen des Behalters im Bereich zwischen den beiden diametral gegenuberlie- 
genden Falten ausgeformt werden, und der Bereich der Falten als Standboden fur den Behal- 
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ter ausgebildet wird. Beispielsweise konnen gegenuberliegende Eckpunkte der Falten mitein- 
ander verschweiBt werden. 

Die Qualitat bei der Herstellung der schlauchformigen Gebilde kanri durch Einblasen von 
Druckluft in die mindestens eine Folienbahn verbessert werden. Hierdurch wird die Ausbil- 
dung der Falten vereinfacht. 

Besonders vorteilhaft ist es, eine Zwischenlage in der Falte vorzusehen, die derart ausgebildet 
ist, dafi ein Verbinden der Folienbahnen im Bereich der Zwischenlage verhindert wird. Auf 
|diese Weise konnen ubereinanderliegende Folienbahnen, beispielsweise zur Bildung des 
Standbodens eines Behalters, gezielt nur teilweise verschweiBt werden. Die Zwischenlage 
kann beispielsweise eine integral mit der mindestens einen Folienbahn verbundene Metallbe- 
schichtung, eine in der Falte mitlaufende rotierende Scheibe oder ein zum Bilden der Falte 
verwendetes Metallband sein. 



Weiterhin ist es vorteilhaft, daB die Folienbahnen in der Nahe ihrer Faltkanten in Langsrich- 
tung des schlauchformigen Gebildes zur Bildung von Siegelnahten verschweiBt werden. Da- 
mit wird die Gefahr eines ungewollten AufreiBens des Behalters im Bereich der Falten, d.h. 
des Behalterbodens, reduziert. Die neben einer Siegelnaht liegenden Faltkanten konnen dabei 
beispielsweise im Querschnitt eine Schlaufe bilden, so daB bei einem AufreiBen der Siegel- 
|paht der Behalterinhalt von der Schlaufe aufgefangen wird und nicht auslauft. 

Quersiegelnahte der Folienbahnen, die zur Versiegelung der Folienbahn quer zur Laufrich- 
tung der Folienbahn dienen sollten vorzugsweise sagezahnlinienfbrmig oder auf ahnliche 
Weise unregelmaBig ausgestaltet werden, urn eine gleichmaBige Energietibertragung bei dem 
UltraschallschweiBen zu gewahrleisten. So konnen die Quersiegelnahte beispielsweise auch 
als gebogene Linien ausgefUhrt sein, wahrend die Schneidkanten der Behalter aus optischen 
Griinden vorzugsweise geradlinig sein sollten. Eine gleichmaBige Energiettbertragung kann 
auch durch schrages Zufuhren der Folienbahn auf eine rotierende Ftihrungswalze und nach- 
folgenden UltraschallschweiBen mit einer UltraschallschweiBvorrichtung gewahrleistet wer- 
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den. Wesentlich ist dabei, daB dabei plotzlich auftretende Quernahte und die damit verbunde- 
nen vvechselnden Leistiingsanforderungen hinsichtlich der relativ hohen Fertigungsgeschwin- 
digkeiten vermieden werden. 

Das Ultraschallschneiden der Behalter erfolgt vorzugsweise durch Vorstanzen von Schneidli- 
nien und Auslosen der vorgestanzten Behalter von der mindestens einen Folienbahn. Das 
Vorstanzen hat den Vorteil, daB das Werkzeug weniger stark verschleiBt, da das Trennwerk- 
zeug nicht melir notwendigerweise vollstandig mit der erforderlichen relativ hohen Kraft auf 
dem Werktisch bzw. der Fuhrungswalze aufliegen muB. 

I 

Insbesondere ftir die Prototypenfertigung von Behaltern ist es vorteilhaft, daB Folienbahnen 
in einem Rahmen gefaltet und die gefalteten Folienbahnen auf einem Auflagetisch relativ zu 
einer UltraschallschweiBeinrichtung zum Ausformen der Behalter geftthrt werden. 

Besonders bevorzugt ist ein Verfahren, bei dem zumindest eine Folienbahn zur Ausbildung 
einer geschwachten ReiBlinie zum Offnen des Behalter vorgestanzt wird. 

Ebenfalls kann vorgesehen sein, daB zumindest eine Folienbahn zur Ausbildung der ge- 
schwSchten ReiBlinie zum Oftnen des Behalters profiliert wird. 

I 

Bevorzugt wird die geschwachte ReiBlinie kontinuierlich eingearbeitet. 

Insbesondere ist bevorzugt, daB die Ausbildung der geschwachten ReiBlinie durch Vorstanzen 
Oder Profilieren mittels Ultraschall erfolgt. Bevorzugt sollte die ReiBlinie dabei gekrummt 
sein, urn eine gleichmaBige Energieiibertragung bei der Herstellung der ReiBlinie sicherzu- 
stellen. 
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Bevorzugt ist insbesondere auch, daB bei einem Behalter, der aus einem mehrschichtigen La- 
minat hergestellt ist, eine innere Folienbahn des Behalters zur Ausbildung der ReiBlinie ge- 
schwacht ausgebildet wird. 

Ferner kann bevorzugt vorgesehen sein, daB die Schwachung einer Folienbahn des Behalters 
zur Ausbildung der ReiBlinie vor dem Laminieren der Folienbahn erfolgt. 

Die zweite Aufgabe wird gelost durch eine Fertigungseinrichtung zur Herstellung von dunn- 
wandigen Behaltem aus Folienbahnen nach dem oben beschriebenen Verfahren mit 

Vortriebsvorrichtungen zum kontinuierlichen Zufuhren von mindestens einer 
Folienbahn, 



- Faltmitteln zum Herstellen eines schlauchformigen Gebildes aus mindestens ei- 
ner Folienbahn und zum Ausbilden mindestens einer in das schlauchfbrmige 
Gebilde hineinragenden Falte, und 

- mindestens einer UltraschweiBvorrichtung zum Verbinden von Abschnitten 
planparallel iibereinander liegender Folienbahnen des gefalteten schlauchformi- 
gen Gebildes zur Ausformung der Behalter. 

^Eine erste Ausmhrungsform der Fertigungseinrichtung ist gekennzeichnet durch zwei Vor- 
triebsvorrichtungen zum kontinuierlichen Zumhren jeweils einer Folienbahn, wobei die Vor- 
triebsmittel derart ausgebildet sind, daB die Folienbahnen planparallel iibereinander fuhrbar 
sind, wobei jeweils eine UltraschallschweiBvorrichtung zum Verbinden der Langsseitenkan- 
ten der ubereinanderliegenden Folienbahnen im Bereich der Seitenkanten angeordnet ist. 

Eine zweite Ausfuhrungsform der Fertigungseinrichtung ist gekennzeichnet durch zwei Vor- 
triebsvorrichtungen zum kontinuierlichen Zuftthr en jeweils einer Deck-Folienbahn, wobei die 
Vortriebsmittel derart ausgebildet sind, daB die Deck-Folienbahnen planparallel ttbereinander 



• • • • • 
•"A 
BOEHMERT & BOEHMERT W 



7 



geftihrt werden, und zwei weitere Vortriebsvorrichtungen zum kontinuierlichen Zufuhren 
jeweils einer Seiten-Folienbahn an die Seitenkanten der planparallelen Deck-Folienbahnen, 

zum Verbinden der Langsseitenkanten der 
aneinander angrenzenden Deck- und Seiten-Folienbahnen im Bereich-der Seitenkanten ange- 



ordnet ist 



Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Ultraschallschweifivorrichtungen einen mit einer Ultra- 
schallschwingung beaufschlagten Auflagetisch fur die Folienbahnen und ein im Bereich der 
k zu schaffenden Verbindungsstellen in Kontakt mit den Folienbahnen und den Auflagetisch 

•stehendes Werkzeug hat. Auf diese Weise kann das Werkzeug einfach an die Form des herzu- 
stellenden Behalters angepasst werden, ohne dass aktive Teile des Ultraschallerzeugers oder 
die Wellenausbreitung in dem Werkzeug berttcksichtigt werden mttssen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der beigefugten Zeichnungen naher erlautert. Es zei- 
gen: 

Fig. la - eine Schnittansicht eines schlauchfbrmigen Gebildes, das aus einer umgeschla- 

genen und an der Langskante verschweiBten Folienbahn hergestellt ist; 
Fig. 1 b - eine Schnittansicht des Gebildes nach Fig. 1 a mit zwei diametral gegentiberlie- 
^ genden W-fbrmigen Falten; 

d ^Fig. 1 c - eine Schnittansicht des Gebildes nach Fig. lb nach Streckung; 

^^Fig. 2 - eine perspektivische Ansicht des gefalteten Gebildes mit zwei diametral ge- 

genttberliegenden W-fbrmigen Falten zur nachfolgenden Herstellung von Be- 

haltern; 

Fig. 3 - eine schematische Schnittansicht des gefalteten Gebildes aus den Figuren 1 und 
2; 

Fig. 4 - eine perspektivische Ansicht einer ersten Ausfuhrungsform einer erfindungs- 
gemaBen Fertigungseinrichtung zur Herstellung von schlauchfbrmigen Gebil- 
den aus zwei Folienbahnen; 
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Fig. 5 - eine schematische Schnittansicht eines aus zvvei Folienbahnen hergestellten 

Gebildes gemafl einer altemativen Ausfuhrungsform der Erfindung; 
Fig. 6 - eine schematische Schnittansicht einer gefalteten Gebildes aus zwei Deck- 

Folienbahnen und zwei Seiten-Folienbahnen gemaB einer dritten Ausftihruhgs- 
form der Erfindung; 

Fig. 7 - eine perspektivische Ansicht einer zweiten Ausfuhrungsform einer Fertigungs- 
einrichtung zur Herstellung von schlauchforrnigen Gebilden aus zwei Deck-. 
Folienbahnen und zwei Seiten-Folienbahnen; 
Fig. 8 - eine perspektivische Ansicht einer Ultraschall-Schweifivorrichtung zum Aus- 

. formen von Behaltern aus gefalteten schlauchfbrmigen Gebilden; 
Fig. 9 - eine perspektivische Ansicht einer Ultraschall-Schweifivorrichtung zum Ver- 

schlieBen abgefullter Behalter; 
Fig. 10 - eine schematische Schnittansicht einer Siegelnaht mit angrenzender Schlaufe; 
Fig. 1 1 - eine perspektivische Ansicht eines gefalteten Gebildes mit Siegelnahten; 
Fig. 12 - eine schematische Darstellung von sagezahnformigen oder gekrummten Ver- 
bindungsnahten; 

Fig. 1 3 - eine perspektivische Skizze einer Fiihrungswalze mit schrag auf die Fuhrungs- 

walze gefuhrtem Gebilde; 
Fig. 14 - eine schematische Ansicht auf Behalter mit gekrummten ReiBnahten. 

^MFig. 1 a) bis c) zeigen jeweils die Schnittansicht eines schlauchfbrmigen Gebildes 1, das aus 
Reiner umgeschlagenen und an der Langskante von aneinander angrenzenden Seitenkanten 2 
verschweiBten Folienbahn hergestellt ist. An zwei vorzugsweise diametral gegenuberliegen- 
den Stellen wird das Gebilde 1 nach innen gefaltet. Die Falten 3 sind vorzugsweise W-formig. 
AnschlieBend wird das gefaltete Gebilde 1 gestreckt und aus dem gestreckten Gebilde 1 wer- 
den spater die Behalter durch UltraschallschweiBen und -trennen geformt. 

Die Falten 3 dienen hierbei als Standboden fur die Behalter. Wie aus der perspektivischen 
Darstellung des gefalteten Gebildes in Fig. 2 erkennbar ist, kbnnen pro Langsabschnitt jeweils 
zwei Behalterteile A durch Trennen des Gebildes 1 in Langsrichtung gefertigt werden. Zur 



optimalen Ausnutzung des Materials insbesondere fur die Formbebiilter mit gekriimmier 
Kontur sollten die beiden diametral gegeniiberliegenden Behalter hierbei mit dem Druckbild 
spiegelsymmetrisch zueinander sein. 

Fig. 3 zeigt das Gebilde 1 in schematischer Schnittansicht. Es wird deutlich, da!3 eine Folien- 
bahn umgeschlagen und an den aufeinanderliegenden Seitenkanten 2 verschweifit ist. Neben 
den verschweifiten Seitenkanten 2 ist das Gebilde 1 eingefaltet, nm eine erste W-formige 
Falte 3 zu bilden. Eine vveitere Falte 3 ist diametral zu der ersten Falte 3 vorgesehen, wobei 
die Falten 3 jeweils einen Standboden fur den herzustellenden Behalter bilden. 

Fig. 4 zeigt eine Fertigungseinrichtung zur Herstellung eines schlauchfdrmigen Gebildes 1 
aus einer Folienbahn 4, die von einer Trommel kontinuierlich abgerollt und mit Fuhrungswal- 
zen 5 tiber einen Formkeil 6 und Glattungswalzen 7 zum Umfalten der Folienbahn 4 gefuhrt 
wird. An der oberen Kante der gefalteten Folienbahn, d.h. im Bereich der Langsseitenkanten, 
ist eine UltraschallschweiJ3vorrichtung 8 vorgesehen, urn die aneinander angrenzenden Langs- 
seitenkanten miteinander zu verschweiBen und das schlauchfdrmige Gebilde 1 zu formen. Die 
UltraschallschweiBvorrichtung 8 hat einen feststehenden Auflagetisch 9, der mittels einer So- 
notrode mit einer Ultraschallschwingung beaufschlagt wird, sowie eine Andraclcrolle 10 ziun 
Andriicken der Langsseitenkanten der Folienbahn I auf den Auflagetisch 9. Durch den 
Druckkontakt und die Ultraschallschwingung werden die zwischen der Andruckrolle 10 und 
dem Auflagetisch 9 befindlichen Folienbahnen 1 miteinander verschweiBt. 

Hinter der Ultraschallschweifivorrichtung 8 sind weitere Fuhrungswalzen 1 1 und 12 vorgese- 
hen. Bei der Herstellung des schlauchfbrmigen Gebildes 1 wird tiber eine Zuleitung 13 
Druckluft in das Gebilde 1 eingeblasen, wobei die Fuhrungswalzen 1 1, 12 die Druckluft in 
dem Gebilde 1 halten und sicherstellen, dafi das Gebilde 1 zu einem schlauchfdrmigen Ballon 
aufgeblasen wird. Mit Hilfe von zwei Platten 14, die von auBen auf das aufgeblasene Gebilde 
1 einwirken, werden die diametral gegeniiberliegenden W-fdrmige Falten 3 erzeugt, wobei die 
Falten 3 mit Glattungsrollen 15 durch Streckung des gefalteten Gebildes 1 fixiert werden. Das 
gefaltete und gestreckte Gebilde 1 wird anschlieBend in horizontaler Position in Fdrderrich- 
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tung X einem UltraschallschweiBstempel und/oder Ultraschalltrennstempel zugefuhrt, in dem 
die Behalternahte und ggf. Siegelnahte gebildet und die Behalter ausgestanzt vverden. 



von 




Fig. 5 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform eines Gebildes la, das durch VerschweiBen 
zwei planparallel ubereinanderliegenden Folienbahnen 4a, 4b wahlweise gleicher oder unter- 
schiedlicher Breite hergestellt wird. Der Standboden eines Behalters kann wahlweise aus ei- 
ner Folienbahn oder aus beiden Folienbahnen hergestellt werden. Es wird deutlich, dafl ent- 
sprechend an beiden Langsseitenkanten der Folienbahnen 4a, 4b eine Naht 2 in Langsrichtung 
vorgesehen ist. Jede Naht 2 kann als eine gerade, gekriimmte Linie bzw. als eine Flache ver- 
anderbarer Breite ausgefuhrt werden und dadurch die Standhaftigkeit und Stability des Be- 
halters erhohen. 




Fig. 6 laBt eine dritte Ausfiihrungsform eines Gebildes lb erkennen, das zwei planparallel 
ubereinanderliegenden Deck-Folienbahnen 4a, 4b und zwei V-fdrmig nach innen gefaltete 
Seiten-Folienbahnen 16 umfaBt. Zur Herstellung eines gefalteten Gebildes lb werden die je- 
weils aneinander angrenzenden Langsseitenkanten der Deck- und Seiten-Folienbahnen 4a, 16 
bzw. 4b, 16 miteinander ultraschallverschweiBt. 

Fig. 7 laBt eine Ausftthrungsform einer Fertigungseinrichtung zur Herstellung des Gebildes 
nach Fig. 6 mit Deck- und Seiten-Folienbahnen 4a, 4b, 16a, 16b erkennen. Die Deck- 
|Folienbahnen 4a, 4b werden zunachst von Trommeln kontinuierlich abgezogen und mit Fiih- 
rungswalzen 5 planparallel zueinander gefuhrt. Mit Seitenfuhrungswalzen 17 werden die 
Langsseitenkanten der Deck-Fuhrungsbahnen 4a, 4b dann aufgeweitet und mit U-fdrmig ge- 
bogenen Ablenkblechen 18 gefuhrt. In diese aufgebogenen Langsseitenkanten der Deck- 
Folienbahnen 4a, 4b werden dann Seiten-Folienbahnen 16a, 16b geleitet, die ebenfalls konti- 
nuierlich von Trommeln abgezogen werden. Mit Hilfe von UltraschallschweiBvorrichtungen 8 
an beiden Seitenkanten der Deck-Folienbahnen 4 werden die aneinander angrenzenden 
Langsseitenkanten jeweils einer Deck-Folienbahn 4 und einer Seiten-Folienbahn 16 miteinan- 
der verschweifit und so ein schlauchfbrmiges gefaltetes Gebilde lb erzeugt. AnschlieBend 
wird das gefaltete Gebilde lb mit einer Streckvorrichtung 19 gestreckt und horizontal einer 
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Ultraschall-SchweiB/Trennvorrichtung 20 zur Herstellung der Langs- iind Quersiegelnahte 
sowie Trennstellen ftir die Behalter zugeflihrt. Die Ultraschall-SchweiB/Trennvorrichtung 20 
hat einen mit Ultraschallschwingungen angeregten Auflagetisch 21 sowie eine Formwalze 22 
mit den Konturen der auszubildenden Nahte und Trennstellen. Der Auflagetisch 21 ist hierbei 
plan und hierdurch universell vervvendbar. Lediglich die passive Formwalze 22 muB an die zu 
schaffenden Konturen angepaBt werden. 

Fig. 8 laBt eine andere Ausfuhrungsform einer Ultraschall-SchweiB/Trennvorrichtung 20 zum 
Formen der Behalter 23 aus den gefalteten Gebilden 1 erkennen. Hierbei werden die Nahte 
und Trennstellen mit einem entsprechenden passiven Stempel 24 geformt, der auf einen akti- 
ven mit Ultraschallschwingungen beaufschlagten Auflagetisch 21 gepresst wird. 

Es ist weiterhin in Fig. 8 erkennbar, daB ein Metallband 25 in die Falte 3 geschoben ist, das 
einerseits zum Bilden der Falte 3 dient und andererseits derart ausgebildet ist, daB im Bereich 
des Metallbandes 25 keine Nahtstelle erzeugt wird. Auf diese Weise werden bei Herstellung 
von Quernahten lediglich die Ecken der W-formigen Fatten 3 miteinander verschweiBt und 
ein standsicherer Behaiterboden geschaffen, dessen Standflache sich aufgrund des Eigenge- 
wichts des Ftillproduktes automatisch optimal vergrOflert. 

Alternativ hierzu kann die VerschweiBung bzw. Siegelung bestimmter Lagen oder Bereiche 
durch eine mitlaufende Scheibe, ein durch Gelenk ausklappbares Trennelement oder durch 
auf der Folienbahn aufgebrachtes Material (z.B. Release Lack) vermieden werden. 

Nach dem Befixllen der Behalter 23 wird die obere Offnung in bekannter Weise verschlossen. 
Dies kann wie in Fig. 9 dargestellt beispielsweise mittels kontinuierlichem Ultraschallschwei- 
Ben durch die UltraschallschweiBvomchtung 8 erfolgen. 

Fig. 10 zeigt einen Ausschnitt eines Behalters 23 mit einer Siegelnaht 26, die zum Abdichten 
und Verhindem eines unbeabsichtigten ReiBens des Behalters 23 im Bereich der Knickstellen 
der Folienbahn 4 vorgesehen ist. Fur den Fall der Undichtigkeit oder des Versagens der Sie- 
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gelnaht 26 bildet die Knickstelle der Folienbahn 4 angrenzend an die Siegelnaht eine Schlaufe 
27, in der unbeabsichtigt durch die Siegelnaht 26 tretende Flussigkeit aufgefangen wird. 
Durch die Bildung von Schlaufen 27 wird darUber hinaus einer moglichen Beschadigung der 
vor allem mehrschichtigen Folien an den scharfen Knickstellen vorgebeugt. 

Fig. 1 1 laJ3t eine perspektivische Ansicht eines gefalteten Gebildes 1 erkennen, bei dem Sie- 
gelnahte 26 jeweils an den drei Knickstellen der Falten 3 vorgesehen sind, die sich in Langs- 
richtung X erstrecken. Die Siegelnahte 26 sind gerade an diesen Knickstellen vorteilhaft, da 
diese Knickstellen die schwachsten Stellen des Behalters 23 darstellen. 

Urn ein sicheres Verschweifien bzw. Versiegeln von mehreren Materialmen zu ermoglichen, 
sollte die Langs- tind Quersiegelung an verschiedenen Stationen erfolgen. Uber vorgeschaltete 
Siegelstationen wird die Folienbahn 4 vor dem Einlaufen in sogenannte Walzensiegelstatio- 
nen an den Langsnahten gesiegelt. Mit der Walzensiegelstation erfolgt dann eine Quersiege- 
lung. 



Alternativ kann zuerst auch nur die innere Mittelfalte der W-fdrmigen Falte 3 gesiegelt wer- 
den. 



^61 



Auch kann im Bereich von dickeren Materiallagen die geometrische Form des Werkzeugs 
d/oder des Auflagetisches lokal angepafit werden, indem beispielsweise Vertiefungen / Er- 
ohimgen der Siegel- bzw. Schneidkanten gebildet werden. 



Bei der Herstellung von Ultraschall-Schweiflnahten ist darauf zu achten, daB eine gleichmaBi- 
ge Energieubertragung auf die Folienbahnen 4 gewahrleistet wird. Deshalb sollten plotzlich 
auftretende QuernShte und die damit verbundenen wechselnden Leistungsbedarfe vermieden 
werden. Hierzu wird vorgeschlagen, die Nahte 28 beispielsweise sagezahnfdnnig (beispiels- 
weise mit einem Winkel von etwa 5°) oder gekriirnmt auszufuhren, wie in der Figur 12 ge- 
zeigt ist. Die Schneidelinien 29 sollten dann aber aus optischen Griinden vorzugsweise gerad- 
linig sein. 



• • » — • • • • 
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Eine gleichmaBige Energieubertragung kann auch, wie in Fig. 13 skizziert ist, durch schrages 
Zufiihren der Folienbahn 4 auf eine Ftthrungswalze 30 erfolgen, auf die entweder direkt eine 
UltraschallschweiBvorrichtung 8 wirkt oder die daran angrenzt. Der Anstellwinkel betragt 
vorzugsweise etwa 2 bis 5° und bestimmt die Geometrie der Arbeitskanten auf der Fuhrungs- 
walze 30. 

Fig. 14 zeigt einen Behalter 23 in der Frontansicht mit einer ReMlinie 3 1 . Die ReiBlinie 3 1 
wird vorzugsweise durch Schwachung der Folienbahn 4 erzielt, wobei beispielsweise eine 
innere Folienbahn wahlweise diskontinuierlich perforiert oder kontinuierlich vorgestanzt 
und/oder profiliert wird. Dies kann z.B. durch eine profilierte Walze vor oder nach dem La- 
minieren einer Folienbahn erfolgen, die auf einem Ultraschall-Auflagetisch entlang der ReiB- 
linie 3 1 verfahren wird. 

Die ReiBlinie 3 1 ist vorzugsweise gekriimmt, urn einen optimalen Energieeintrag und ein ein- 
faches Offiien zu gewahrleisten. 

Die in der vorangehenden Beschreibung, in den Anspriichen sowie in den Zeichnungen offen- 
barten Merkmale der Erfindung konnen sowohl einzeln, als auch in beliebiger Kombination 
ftir die Verwirklichung der Erfindung in ihren verschiedenen Ausfuhrungsformen wesentlich 
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"Verfahren zur Herstellung von dtinnwandigen Behaltern aus Folienbahnen und Fertigungs- 
einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens" 




Patentanspruche 

1 - Verfahren zur Herstellung von diinnwandigen Behaltern (23) aus Folienbahnen (4, 4a, 
4b, 16, 16a, 16b) mit den Schritten: 



a) Herstellen eines schlauchf6rmigen Gebildes (1 , 1 a, 1 b) aus mindestens einer Foli- 
enbahn (4, 4a, 4b, 16, 16a, 16b); 



b) Bilden mindestens einer in das schlauchformige Gebilde ( 1 , 1 a, 1 b) hineinragen- 
den Falte (3); 
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c) Ultraschall-Verbinden von Abschnitten planparallel tibereinander liegender Foli- 
enbahnen (4, 4a, 4b, 16, 16a, 16b) des gefalteten schlauchfdrmigen Gebildes (1, 
la, lb) zur. Ausformung der Behalter (23) . 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das schlauchfdrmige Gebilde 
(1) aus einer Folienbahn (4) durch Umfalten der Folienbahn (4) in Langsrichtung der 
Folienbahn (4) und Verbinden der aneinander angrenzenden Seitenkanten der umgefal- 
teten Folienbahn (4) miteinander hergestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das schlauchfSrmige Gebilde 
(la) aus zwei planparallel ubereinanderliegenden Folienbahnen (4a, 4b) durch Verbin- 
den der aneinander angrenzenden Seitenkanten der beiden Folienbahnen (4a, 4b) jeweils 
miteinander hergestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das schlauchfSrmige Gebilde 
(lb) durch planparalleles FOhren von zwei Deck-Folienbahnen (4a, 4b) tibereinander, 
Zufuhren von jeweils einer Seiten-Folienbahn (16a, 16b) an die Seitenkanten der plan- 
parallel ubereinanderliegenden Deck-Folienbahnen (4a, 4b), Einfalten der Seiten- 
Folienbahnen (16a, 16b) und Verbinden der jeweils aneinander angrenzenden Seiten- 
kanten einer Seiten- (16a, 16b) und Deck-Folienbahn (4a, 4b) hergestellt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwei diametral gegenuberliegende Falten (3) in dem schlauchfdrmigen Gebilde (1, la, 
lb) gebildet werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Falten (3) W-fSrmig sind. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
durch UltraschallschweiBen und Ultraschallschneiden Konturen des Behalters (23) im 
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Bereich zwischen den beiden diametral gegenuberliegenden Falten (3) ausgeformt wer- 
den, und der Bereich der Falten (3) als Standboden fur den Behalter (23) ausgebildet 



wird. 



8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Einblasen 
von Druckluft in die mindestens eine Folienbahn (4) bei der Herstellung des schlauch- 
formigen Gebildes (1). 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Zwi- 
schenlage in der Falte (3), wobei die Zwischenlage derart ausgebildet ist, daB ein Ver- 
binden der Folienbahnen (4, 16) im Bereich der Zwischenlage verhindert wird. 

1 0. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenlage eine inte- 
gral mit der mindestens einen Folienbahn (4, 16) verbundene Metallbeschichtung ist. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenlage eine in der 
Falte (3) mitlaufende rotierende Scheibe ist. 

1 2. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenlage ein zum 
Bilden der Falte (3) verwendetes Metallband ist. 

1 3 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folienbahnen (4, 16) in der Nahe ihrer Faltkanten in Langsrichtung des schlauchfdrmi- 
gen Gebildes (1) zur Bildung von Siegelnahten (26) verschweiBt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die neben einer Siegelnaht 
(26) liegenden Faltkanten im Querschnitt eine Schlaufe (27) bilden. 

1 5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
Quersiegelnahte der Folienbahnen (4, 16) sagezahnUnienformig ausgestaltet werden. 



: . : • 
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1 6. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dafi die Quersiegelnahte gebo- 
gene Linien bilden und Schneidkanten der Behalter (23) geradlinig ausgestaltet werden. 

1 7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch schrages 
Zufuhren der Fohenbahn (4, 16) auf eine rotierende Fulirungswalze (30) und nachfol- 
gendes Ultraschallschweifien mit einer UltraschallschweiBvorrichtung (8). 

1 8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Ultra- 
schallschneiden der Behalter (23) mit den Schritten: 

Vorstanzen von Schneidlinien und 

Auslosen der vorgestanzten Behalter (23) von der mindestens einen Folienbahn (4, 16). 

1 9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Folienbahnen (4, 16) in einem Rahmen gefaltet und die gefalteten Folienbahnen (4, 16) 
auf einem Auflagetisch relativ zu einer UltraschallschweiBeinrichtung (8) zum Ausfor- 
men der Behalter (23) geftihrt werden. 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest eine Folienbahn (4, 16) zur Ausbildung einer geschwachten ReiBlinie (31) 
zum Offnen des Behalters (23) vorgestanzt wird. 



2 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi 

zumindest eine Folienbahn (4, 16) zur Ausbildung der geschwachten ReiBlinie (31) zum 
Offnen des Behalters (23) profiliert wird. 



22. 



Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dafi die geschwachte 
ReiBlinie (31) kontinuierlich eingearbeitet wird. 
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Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dafi die Ausbildung der 
geschwSchten Reifilinie (31) durch Vorstanzen oder Profilieren mittels Ultraschall er- 
folgt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dafi die Reifi- 
linie (31) gekrttmmt ausgebildet wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dafi bei einem 
Behalter (23), der aus einem mehrschichtigen Laminat hergestellt ist, eine innere Foli- 
enbahn (4, 16) des Behaltes (23) zur Ausbildung der Reifilinie (31) geschwacht ausge- 
bildet wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Schwachung einer Folienbahn (4, 16) des Behalters (23) zur Ausbildung der Reifilinie 
(31) vor dem Laminieren der Folienbahn erfolgt. 

Fertigungseinrichtung zur Herstellung von dtinnwandigen Behaltern (23) aus Folien- 
bahnen (4, 4a, 4b, 16, 16a, 16b) nach dem Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, mit Vortriebsvorrichtungen zum kontinuierlichen Zufiihren von mindestens 
einer Folienbahn (4, 4a, 4b, 16, 16a, 16b), Faltmitteln zum Herstellen eines schlauch- 
formigen Gebildes (1, la, lb) aus mindestens einer Folienbahn (4, 4a, 4b, 16, 16a, 16b) 
und Ausbilden mindestens einer in das schlauchformige Gebilde (1, la, lb) hineinra- 
genden Falte (3), und mit mindestens einer Ultraschweifivorrichtung (8) zum Verbinden 
von Abschnitten planparallel xlbereinander liegender Folienbahnen (4, 4a, 4b, 16, 16a, 
16b) des gefalteten schlauchfbrmigen Gebildes (1, la, lb) zur Ausformung der Behalter 
(23). 

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 27, gekennzeichnet durch zwei Vortriebsvor- 
richtungen zum kontinuierlichen Zufiihren jeweils einer Folienbahn (4a, 4b), wobei die 
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Vortriebsmittel derart ausgebildet sind, daB die Folienbahnen (4a, 4b) planparallel iiber 
einander fiihrbar sind, wobei jeweils eine Ultraschallschweifivorrichtung (8) zum Ver- 
binden der Langsseitenkanten der iibereinanderliegenden Folienbahnen (4a, 4b) im Be- 
reich der Seitenkanten angeordhef ist. 

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 27, gekennzeichnet durch zwei Vortriebsvor- 
richtungen zum kontinuierlichen Zufuhren jeweils einer Deck-Folienbahn (4a, 4b), wo- 
bei die Vortriebsmittel derart ausgebildet sind, daB die Deck-Folienbahnen (4a, 4b) 
planparallel ubereinander gefuhrt werden, und zwei weitere Vortriebsvorrichtungen 
zum kontinuierlichen Zufuhren jeweils einer Seiten-Folienbahn (16a, 16b) an die Sei- 
tenkanten der planparallelen Deck-Folienbahnen (4a, 4b), wobei jeweils eine Ultra- 
schallschweiBvorrichtung (8) zum Verbinden der Langsseitenkanten der aneinander an- 
grenzenden Deck- und Seiten-Folienbahnen (4, 16) im Bereich der Seitenkanten ange- 
ordnet ist. 

Fertigungseinrichtung nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch gekennzeichnet, 
daB die UltraschallschweiBvorrichtungen (8) einen mit einer Ultraschallschwingung be- 
aufschlagten Auflagetisch (9) ftir die Folienbahnen (4, 16) und ein im Bereich der : 
schaffenden Verbindungsstellen in Kontakt mit den Folienbahnen (4, 16) und dem 
Auflagetisch (9) stehendes Werkzeug (10) aufweist. 



zu 
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Zusammenfassung 




Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von dtinnwandigen Behal- 
tern aus Folienbahnen mit den Schritten: 

a) Herstellen eines schlauchformigen Gebildes aus mindestens einer Folienbahn; 

b) Bilden mindestens einer in das schlauchfdrmige Gebilde hineinragenden Falte; 

c) Ultraschall-Verbinden von Abschnitten planparallel ubereinander liegender 
Folienbahnen des gefalteten schlauchfbrmigen Gebildes zur Ausformung der Be- 
halter; 



sowie eine Fertigungseinrichtung zur Durchfuhrung des erfmdungsgemaBen Verfahrens. 
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